



FACULTAD DE INGENIERÍA  
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
APLICACIÓN DE LA REDISTRIBUCIÓN DE PLANTA PARA MEJORAR 
LA PRODUCTIVIDAD EN EVC RUBBER S.A.C., LIMA, 2017 




RICCI VÁSQUEZ, ROMINA FLAVIA 
 
ASESOR: 
MGTR. RODRIGUEZ ALEGRE, LINO 
 
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN: 
GESTIÓN EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA 

























































                                                               DEDICATORIA 
Dedico este trabajo de tesis a mi Dios porque 
sin Él nada de esto habría sido posible, por 
fortalecerme e instruirme cada día, por ser mi 






















                       AGRADECIMIENTO 
Agradezco a Dios por su infinita gracia porque 
nunca me ha dejado; a mis padres y a mi 
hermano por su gran apoyo incondicional, a 
mis pastores por guiarme, a esa gran familia 
de la fe por sus oraciones  y a mi asesor por 
su buen trabajo. 
iii 
 
DECLARACIÓN DE AUTENTICIDAD 
Yo Romina Flavia Ricci Vásquez con DNI Nº71107780, a efecto de cumplir con las 
disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y Títulos de la 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, Escuela de Ingeniería Industrial, 
declaro bajo juramento que toda la documentación que acompaño es veraz y auténtica.  
Así mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e información que se 
presenta en la presente tesis son auténticos y veraces. 
En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, 
ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada por lo 
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad César 
Vallejo. 
Lima, 15 de diciembre del 2017. 
 
 ____________________________ 




Señores miembros del Jurado:  
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 
presento ante ustedes la Tesis titulada ”Aplicación de la redistribución de planta para 
mejorar la productividad en EVC RUBBER S.A.C., Lima, 2017”, la misma que someto 
a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para 
obtener el título Profesional de Ingeniero Industrial. 
  




Página de jurado 
Dedicatoria i 
Agradecimiento ii 





I. Introducción 1 
1.1 Realidad Problemática 1 
1.2 Trabajos previos  16 
1.3 Teorías relacionadas al tema 22 
1.4 Formulación del problema 27 
1.5 Justificación del estudio 27 
1.6 Hipótesis 28 
1.7 Objetivos. 29 
II. Método 29 
2.1 Diseño de investigación 29 
2.2 Variables, operacionalización 30 
2.3 Población y muestra 32 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 32 
2.5 Métodos de análisis de datos 33 
2.6 Aspectos éticos 35 
2.7 Desarrollo de la propuesta 35 
2.7.1. Situación actual 35 
2.7.2. Plan de mejora de la aplicación 53 
2.7.3. Implementación de la mejora 55 
2.7.4. Situación Mejorada 69 
2.7.5. Análisis económico - financiero 72 
vi 
 
III. Resultados 76 
3.1. Análisis descriptivo 76 
3.2. Análisis inferencial 84 
IV. Discusión  92 
V. Conclusiones 95 
VI. Recomendaciones 96 
VII. Referencias Bibliográficas 96 
      Anexos  
 Matriz de consistencia 
  Instrumentos 
  Base de datos completa, (gráficos, esquemas, tablas, etc) 




ÍNDICE DE FIGURAS 
FIGURA 1: Ranking de países productores de calzado en 2016 2 
FIGURA 2: Ranking de países exportadores de calzado en 2016 2 
FIGURA 3: Ranking de países consumidores de calzado en 2015  3 
FIGURA 4: Principales actividades economicas 4 
FIGURA 5: Comportamiento del sector calzado (2004-2016) 4 
FIGURA 6: Flujograma planta 1-Descripción del proceso actual 6 
FIGURA 7: DAP para la elaboración de suelas a base de caucho 
- Planta 1(Área de_matricería) 8 
FIGURA 8: DAP para la elaboración de suelas a base de caucho 
- Planta 1(Área de molino) 9 
FIGURA 9: Flujograma planta 2-Descripción del proceso actual 10 
FIGURA 10: DAP para la elaboración de suelas a base de caucho 
- Planta 2 12 
FIGURA 11: Ishikawa de EVC RUBBER INTERNACIONAL 13 
FIGURA 12: Organigrama 37 
FIGURA 13: Flujograma planta 1-Descripción del proceso antes de 
 la mejora 38 
FIGURA 14: DAP antes de la mejora para la elaboración de suelas  
a base de caucho- Planta 1(Área de matriceria) 39 
FIGURA 15: DAP antes de la mejora para la elaboración de suelas  
a base de caucho- Planta 1(Área de molino) 41 
FIGURA 16: Flujograma planta 2-Descripción del proceso antes de  
la mejora. 43 
FIGURA 17: DAP antes de la mejora para la elaboración de suelas  
a base de caucho- Planta 2 44 
FIGURA 18: Distribución planta 1 antes de la mejora  48 
FIGURA 18: Distribución planta 2 antes de la mejora  49 
FIGURA 19: Layout planta 1- primer piso 55 
FIGURA 20: Layout planta 1- segundo piso 56 
FIGURA 22: DAP matriceria - después 63 
FIGURA 23: DAP molino - después 64 
viii 
 
FIGURA 24: DAP prensado-después 65 
FIGURA 25: Diagrama de Recorrido después 68 
FIGURA 26: Porcentaje de producción después de mejora  70 
FIGURA 27: Porcentaje de eficiencia después de mejora  71 
FIGURA 28: Tiempo promedio de recorrido antes y después 78 
FIGURA 29: Porcentaje de eficacia antes y después 80 
FIGURA 30: Porcentaje de eficiencia antes y después 82 


















ÍNDICE DE TABLAS 
TABLA 1: Matriz de priorización de problemas a resolver 15 
TABLA 2: Operacionalización de variables 30 
TABLA 3: Cantidad de trabajadores 37 
TABLA 4: Diagrama analítico del área de matriceria  46 
TABLA 5: Diagrama analítico del área de molino 46 
TABLA 5: Diagrama analítico del área de prensado 47 
TABLA 5: Tiempo Promedio De Recorrido Antes 50 
TABLA 6: Eficacia 51 
TABLA 7: Eficiencia 52 
TABLA 8: Productividad antes de la mejora 53 
TABLA 9: Diagrama de gantt 54 
TABLA 10: Relación Entre Los Distintos departamentos 57 
TABLA 11: Diagrama De Relación De Actividades 58 
TABLA 12: Método De Guerchert En Área De Prensado 60 
TABLA 13: Diagrama Analítico De Proceso Después 66 
TABLA 15: Eficacia- Post Test 70 
TABLA 16: Eficiencia – Pos Test 71 
TABLA 17: Productividad Antes De La Mejora 72 
TABLA 21: Compra de Insumos- Costo Variable (Por rollo) 73 
TABLA 18: Sueldo de trabajadores 74 
TABLA 19: Inversión de la aplicación 74 
TABLA 20: Costos de Egresos Fijos 75 
TABLA 23: Flujo de Efectivo 75 
TABLA 24: Productividad antes y después 85 
TABLA 25: Eficacia antes y después 87 






El presente trabajo surge debido a que la empresa en estudio EVC RUBBER 
INTERNATIONAL S.A.C., dedicada a la fabricación de suelas a base de caucho, 
muestra problemas en su distribución de planta, específicamente en el área de 
prensado, afectando a la productividad de la organización. En este estudio se propone 
mejoras con la utilización de herramientas de ingeniería industrial para realizar una 
redistribución del área de prensado. 
El objetivo principal de esta investigación es determinar cómo la redistribución del área 
de prensado mejora la productividad de EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. por 
ello se propone una nueva de distribución de planta en base a la teoría de ingeniería, 
para contribuir con la mejora de la empresa en cuestión a distancias recorridas, costos, 
tiempos y productividad laboral. 
Las herramientas de ingeniería industrial que se implementaron son, diagrama de 
Ishikawa (causa-efecto) y Flujograma; estos ayudaron para la recolección de 
información y la realización de un análisis para la solución a los problemas que se 
presentan actualmente en la empresa. 
Finalmente en este proyecto nos hemos concentrado en el área de prensado puesto 
que es el área más afectada y fundamental para la producción; en la cual se planteó 
la mejor alternativa para resolver el problema principal con la finalidad de que la 
empresa opere de una manera eficiente, aumentando  la productividad de los 
trabajadores y minimizando los tiempos de producción. 
 




The present work arises because the company under study EVC RUBBER 
INTERNATIONAL S.A.C. dedicated to the manufacture of rubber based soles, shows 
problems in its distribution of plant, specifically in the area of pressing, affecting the 
productivity of the organization. This study proposes improvements with the use of 
industrial engineering tools to perform a redistribution of the pressing area. 
The main objective of the research is to determine how to redistribute the pressing area 
to improve the productivity of EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. Therefore, a 
new plant layout based on engineering theory is proposed, to contribute to the 
improvement of the company in question of distances traveled, costs, times and labor 
productivity. 
The industrial engineering tools that were implemented are, Ishikawa (cause-effect) 
diagram and Flowchart; These helped to collect information and conduct an analysis 
for the solution of the problems currently present in the company. 
Finally in this project we have concentrated in the area of pressing since it is the area 
more affected and fundamental for the production; In which the best alternative was 
proposed to solve the main problem with the purpose of the company in an efficient 
way, increasing the productivity of the workers and minimizing the times of production.  
 





El presente trabajo de investigación se desarrolló en la empresa EVC RUBBER 
INTERNATIONAL S.A.C. esta es una empresa dedicada desde hace 12 años a la 
fabricación de suelas a base de caucho que pertenece a la industria del calzado, las 
cantidades de suelas que se producen es por requisito del cliente es decir a pedido en 
este estudio se diseña una nueva distribución de planta para mejorar la productividad 
de la empresa. 
En el primer capítulo se realiza un diagnóstico de la situación actual de la empresa 
para analizar cuáles son los problemas a los que luego se deben de dar las debidas 
soluciones, justificándose la realización del estudio como vía para la solución del 
problema, se registran los antecedentes de estudios previos sobre distribución de 
planta y se describe claramente los objetivos que se desean alcanzar con esta 
investigación. 
En el segundo capítulo se trata sobre la metodología que se emplea en todo el trabajo 
de investigación, el diseño y la operacionalización de las variables además se explica 
sobre la población, la muestra y los criterios que se han tenido para su selección 
también las técnicas e instrumentos para el procesamiento de información. 
Finalmente en el tercer capítulo se presentan los aspectos administrativos, el 
cronograma de actividades, recursos, presupuestos y financiamiento del proyecto. 
1.1 Realidad Problemática 
INTERNACIONAL 
A nivel mundial China es el productor más grande calzado seguido de India, Indonesia, 






Figura 1: Ranking de países productores de calzado en 2016 
 
Fuente: Revista Calzado 
“El principal fabricante de zapatos es China, solo Brasil y México son los únicos países 
no asiáticos que forman parte de la lista de estos 10 países con mayor producción.” 
(Revista calzado, párr.1, 2017) 
Con al respecto al consumo, dicha investigación expresa las cifras en el siguiente 
grafico; y resulta que también China sale empoderando el primer puesto de la lista de 
los mas consumidores de calzado en el mundo. 
Figura 2: Ranking de países exportadores de calzado en 2016 
 
Fuente: Revista Calzado 
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“Si se habla acerca de exportación Asia es el continente exportador por excelencia, en 
los últimos años Europa va en aumento y en esta lista de los 10 mayores exportadores 
mundialmente hay 6 países asiáticos y cuatro europeos”. (Revista calzado, párr.2, 
2017) 
Figura 3: Ranking de países consumidores de calzado en 2015 
 
Fuente: Revista Calzado 
“Asia es el mayor consumidor de calzado en el mundo con un 53% del total, luego de 
Asia Norteamérica y Europa son los dos grandes continentes consumidores de 
calzado”. (Revista calzado, párr.1, 2016) 
NACIONAL 
Antes esta industria estaba en números rojos. En 2009 el país llegó a importar 61 
millones de dólares en zapatos y para el 2008 esta cifra se multiplicó 133 millones. 
Desde entonces, el Gobierno aplicó una medida arancelaria para frenar las 
importaciones y favorecer las empresas nacionales. 
En el mercado nacional es muy importante la producción de calzados, ya que se 
utilizan en otras industrias como la de construcción entre otras y es necesario para 
todas las personas y mayormente es para un mercado interno, según el INEI presenta 




Figura 4: Principales actividades economicas 
 
Fuente: IEES 
Se puede evidenciar que tanto en construcción como en fabricación total de calzado 
son los mayores demandantes respecto a la utilización del calzado de diversos 
materiales, también se menciona que en el Perú la mayor parte de la producción es 
destinada para los hogares. 
A partir del 2010 el sector de calzado registra tres años de crecimiento (2012, 2013 y 
2015), pero también obtiene cifras negativas en el 2010, 2011 y 2014. En el 2016 
experimenta un leve crecimiento de 0,2%.(IEES, p.6, 2017) 
 




Durante el periodo 2007-2009, se registraron las tasas de crecimiento positivas más 
altas. Por otro lado encontramos que previo al periodo anterior, en los años 2005 y 
2006, presentan las tasas más bajas (IEES, p.7, 2017) 
 
La web del diario GESTIÓN publicó que: 
“Ahora, Perú es el cuarto mayor productor de calzado de América del Sur con más de 50 millones 
de pares al año, por eso es considerado un país estratégico. El Perú representa un escenario 
favorable para las empresas brasileñas de materiales y componentes de la industria cuero-
calzado, ya que en el 2016 se reportaron transacciones comerciales entre ambos países en este 
sector específico por más de US$ 5.2 millones.” (2017, párr.3) 
LOCAL 
La empresa EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. dedicada a la fabricación de 
suelas de caucho realiza este proceso en 2 plantas que se encuentran a una distancia 
de aproximadamente cuadra y media. Esto hace que el tiempo de recorrido sea 
excesivo respecto a un proceso que debería estar integrado en 1 sola planta. En la 
panta 1 se producen las placas de aluminio y también los rollos de caucho estando en 
esta planta las áreas de matriceria y molino. En la segunda planta es donde termina el 
proceso, ya que los productos de la primera planta son llevados hacia esta para 
continuar con el proceso de prensado. 
La  empresa se encuentra en remodelación por ello que es el momento indicado para 
realizar cambios e integrar el proceso de producción. 
Se presenta a continuación el Flujograma de elaboración del caucho procesado y la 







FIGURA 6: Flujograma planta 1-Descripción del proceso actual 
 
 Fuente: Elaboración propia  
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El proceso se inicia con la recepción de materiales: bloques de caucho, placas de 
aluminio e insumos químicos; seguidamente se realizan dos operaciones en paralelo. 
En diferentes áreas del trabajo del área del molino se corta el caucho mezclándose 
con los insumos químicos dentro de la maquinaria. En el área de matriceria se plasma 
el diseño de la huella en la placa de aluminio con ayuda de un pantógrafo y si esta 
placa aun no está lisa pasa al proceso de arenado con una compresora de aire y 
finalmente tanto el rollo de caucho que sale del molino como la matriz ya diseñada que 
sale de la matriceria son llevadas a la segunda planta para seguir los siguientes 
procesos. 
La figura N° 7 y 8 muestra el DAP de las áreas de matriceria y molino que se realizan 
en la planta 1. 
El problema como podemos ver en la descripción del proceso actual de (figura 6: 
Flujograma planta 1) en el Flujograma de la planta 1 (figura 7 y 6) se centra 
principalmente en el traslado que se realiza de una planta a otra, esto trae como 
consecuencia el retraso de la producción afectando a la productividad de la empresa 
debido que existe gran distancia entre un proceso y otro no se pueden llevar a cabo 
con un flujo normal si no que existen pares de producción y demoras del transporte de 
material hacia otra área esto trae consigo improductividad en los procesos puesto que 
no se está utilizando favorablemente la planta en cuestión a tiempos, áreas, entre otras 
aspectos más. Entonces solo en este Flujograma se puede identificar que existe un 
distanciamiento entre el proceso final de la planta 1 para llegar al proceso inicial de la 
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En la planta 2 se complementa los procesos iniciados en la planta 1 según detalle que 
se muestra en la figura N°9 
PLANTA 2: Situada en Pasaje Atlántida 138 Chacra Ríos – Lima 3er piso, con 96.95 
m², a continuación el Flujograma de la planta B 



































En esta planta se realizan los procesos finales, es decir prensado, acabado y 
empaquetado para ser transportados luego al cliente que realizo el pedido. Pero por la 
distancia surgen inconvenientes de tiempos de espera del material, no contando con 
el espacio suficiente para laborar. 
En la planta 2 el proceso inicia con el prensado de huella para este prensado se 
necesita de la matriz diseñada ya acabada y de los rollos de caucho para que estos 
pasen por calor siendo el resultado la lámina de caucho con la huella lista para luego 
pasar a cortar los bordes que sobran alrededor de esta, el siguiente paso es el 
empaquetado de las suelas terminadas y por último se procede a enviar al cliente ya 
que la empresa trabaja por pedidos. 
Esta segunda planta muestra un grave problema ya que está en el tercer piso y tanto 
la placa de aluminio y los rollos de caucho son llevados desde la planta A por los 
operarios subiendo por las escaleras los materiales para pasar al prensado esto hace 
que el tiempo de movimiento de materiales sea elevado y la máquina de prensado este 
parada en espera de ingresar la matriz y el rollo de caucho por ello la empresa no está 
siendo productiva. 











FIGURA 10: DAP para la elaboración de suelas a base de caucho- Planta 2 
 
 




























Fuente: Elaboración propia 
Para lograr realizar y organizar con criterio las causas que nos llevan a identificar el 
problema que presenta la empresa se da a conocer el Ishikawa de EVC RUBBER con 
las debidas causas encontradas a manera de observación y con la ayuda del jefe de 
producción. Esto da un enfoque significativo para dar la mejor solución al problema 
detectado según las 6 M. 
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En la figura 11 se puede ver las diferentes causas que han sido clasificadas según las 
6M, estás dan como efecto el problema principal que la baja productividad de EVC 
RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. comenzando por mano de obra. Aquí se indica que 
el personal realiza excesivas cargas, esto causa fatiga y cansancio también el 
trabajador recorre largas distancias de una planta hacia y además existen tiempos en 
los cuales el trabajador debe esperar para hacer el siguiente proceso como es el caso 
del proceso de prensado. Los trabajadores de esa área deben esperar mientras que 
llega la matriz y los rollos de caucho aproximadamente 15 minutos sin producir, con 
respecto a la segunda M materia prima los materiales que traen los proveedores se 
colocan en el piso puesto que no existe un almacén adecuado. Con respecto a la 
pérdida de tiempo de recorrido quiere decir que al momento de trasladar el material de 
un área a otra se recorren largas distancias con los materiales en la mano. En 
maquinarias se encontraron causas como el desorden de las herramientas de trabajo 
no existen un lugar  para ellas si no que están dispersas, y la máquina del molino está 
muy distante con la máquina prensadora. Esto provoca que no se pueda trabajar de 
manera secuencial y continua; en el medio ambiente, las causas encontradas son las 
malas condiciones en las que trabajan los operarios, las maquinarias producen un 
ruido muy fuerte esto es principalmente en la matricería y al trabajar con esta máquina 
bota polvo de aluminio lo cual hace que esta área no esté en buenas condiciones 
además la empresa trabaja con dos plantas en vez de una. Trabajar con dos plantas 
requiere mayores costos. En método hay dos causas un proceso productivo ineficiente 
puesto que no se está aprovechando el tiempo debidamente y además, es la mala 
distribución de las áreas esto quiere decir que el método actual de los procesos no es 
el correcto; la última M es la medición, en RUBBER existen retrasos y disminución de 
producción así fue indicado por el jefe de producción Jean Pierre Valvas y por medio 
de la observación constante de los procesos, por todo lo antes explicado se concluye 
que la consecuencia de estas graves causas es la baja productividad que está 
afectando a la empresa fabricadora de suelas de caucho EVC RUBBER 




Tabla 1: Matriz de priorización de problemas a resolver  
Fuente: Elaboración propia  
 
Para clarificar el problema y tomar una decisión correcta se ha realizado una matriz de 
priorización en la cual existen tres opciones: Redistribución de planta, las 5’S y Gestión 
de Seguridad y Salud Ocupacional, al darle una puntuación a cada problema tenemos 
que el mayor de los totales le pertenece a procesos quiere decir que es el más crítico 
con 11 problemas extraídos según las 6M obteniendo un 69%  y siendo el de mayor 
impacto para la empresa en estudio por ello la prioridad es mejorar el problema 
respecto a procesos con la mejor medida a tomar que es una redistribución de planta.   
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1.2 Trabajos previos 
Se han encontrado algunos antecedentes de investigación que guardan relación con 
el tema planteado, esto ayudará para realizar comparaciones con los resultados 
obtenidos en este estudio, se pueden mencionar los siguientes: 
Internacionales 
BARÓN, Danny y ZAPATA, Lina. Propuesta de redistribución de planta en una 
empresa del sector textil. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad Icesi. 
Santiago de Cali-Columbia (2012). 
En esta tesis el objetivo es proponer alternativas de redistribución de planta para 
mejorar el flujo de materiales, condición de trabajo, y aprovechamiento de espacios 
enfocados en las empresas Pymes del sector textil en la ciudad de Cali principalmente 
en la empresa en estudio Nexxos Studio. El autor concluye que cada una de las 
empresas son distintas tienen diferentes necesidades y  problemas por ello se  mejoran 
las necesidades específicas, propósitos y/o razones para una redistribución de planta 
también los software ayudan a formular propuestas pero estas propuestas deben ser 
evaluadas y no siempre suelen ser las mejores, para poder realizar una buena 
reorganización en los departamentos  se hacen en base a la propuesta de distribución 
planteada mas no a la distribución actual de la planta. Los resultados respecto a la 
utilización de áreas, en el área de corte se obtuvo un ahorro de área del 62.4% y paso 
de tener 367.77 m² a 138 m² y en confección con 9.93% de ahorro en el área. 
CALISPA, Fidel. Proyecto de factibilidad para la creación de una empresa de 
producción de lámina de caucho para la fabricación de suelas de calzado. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial) Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. Riobamba- 
Ecuador (2013). 
El autor tiene como objetivo realizar el proyecto de factibilidad para crear una empresa 
de lámina de caucho para la fabricación de suelas de calzado, evaluar si este proyecto 
es viable. En este documento el autor menciona que  se han realizado muchos estudios 
para determinar la localización del proyecto se uso el método cualitativo por puntos y 
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finalmente se obtuvo el lugar adecuado para la planta de producción el cual es el 
parque industrial de Ambato también se demostró la viabilidad del proyecto ya que por 
cada dólar invertido se tendrá 0,83 dólares de beneficio, por medio de un estudio 
técnico se ha realizado el diseño de planta que cumple con las expectativas y los 
requerimientos necesarios de las máquinas para poder lograr el mejor flujo entre cada 
área de trabajo, consecuentemente con la correcta distribución de planta se mejoran 
las condiciones de trabajo; para el primer año pretende obtener un 70% de la demanda 
insatisfecha con una producción de 88.506 laminas que da un porcentaje de utilización 
de producción de la planta de aproximadamente el 70% con esto se puede adquirir un 
total anual de ingreso en ventas por $1.327.590,00 
GUERRERO, Ana. Propuesta de redistribución de planta en producción. Tesis  (Título 
de Ingeniero en procesos y operaciones industriales) Universidad Tecnológica de 
Querétaro Santiago de Querétaro-México (2015).  
Guerrero detalla que en la tesis el objetivo es diseñar la distribución física de la planta 
PSA Automotive. El autor concluye que la planeación que se realizó permitió tener 
control y administración del proyecto una de las herramientas utilizadas fue el gráfico 
de Gantt y lograr ordenar y programar actividades para la organización del tiempo del 
proyecto, el propósito se logró en su totalidad dando resultados para los trabajadores 
de la empresa al igual que al proceso haciéndolo más fácil y rápido minimizando los 
transportes innecesarios y mejorando la imagen física de la empresa, también se 
hacen algunas recomendaciones como realizar un programa de mejora continua en el 
cual participen los trabajadores y el dueño con el fin de mejorar la comunicación y el 
ambiente de trabajo dando ideas nuevas para el beneficio de la empresa donde 
puedan participar todos. Se comprueba que lo planificado se ha realizado en base a 9 
puntos, se realizaron mediciones para la elaboración del layout, se realizó el layout 
actual de la planta, se realizó el diagrama de recorrido, también el mapeo de 
operaciones, el VSM del proceso de fabricación de balata, se midió el lugar al que 
cambiara la empresa, las mediciones en cada área de trabajo, el nuevo layout de la 
planta PSA Automotive, las mejoras quedan documentadas en el proyecto. 
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CORREA, Paula y OLIVEROS, Diana. Propuesta de mejoramiento de la distribución 
en planta de la empresa DERJOR LTDA. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) 
Universidad Militar Nueva Granada. Bogotá-Colombia (2015). 
Tiene como objetivo realizar una propuesta para el mejoramiento de la distribución, 
teniendo en cuenta la información histórica para obtención de fines efectivos en 
productividad para la empresa DERJOR LTDA.  Que permita aumentar la 
productividad en los diferentes aspectos de su trabajo como compañía manufacturera. 
En este documento el autor dice que el problema de la empresa se vincula con el 
proceso productivo para ello se requiere aumentar la productividad y es posible que 
haya una mejora del proceso si la operación de electricidad  que está en el segundo 
piso se realice en el primer piso ya que la operación que genera mayores pérdidas de 
tiempo durante el proceso productivo así también las operaciones de ensamble y 
terminado cambien entre ellas para reducir distancias con esto el proceso productivo 
tendrá un orden ideal resultado de ello se disminuyen distancias, orden consecutivo 
de operaciones, facilidad en el transporte, materia prima, producto en proceso y 
producto terminado. Se logra una mejora del 53,8% ya que la operación de electricidad 
del segundo piso paso a ocupar el espacio libre del primer piso y las operaciones de 
ensamble y terminado cambian entre ellas para reducir distancias con esto se logró un 
orden ideal para llevar a cabo todas las operaciones. 
JÁTIVA, Noemí. Diseño de la distribución de la nueva planta en la empresa Maldonado 
García Maga. Tesis (Título de Ingeniero en Diseño Industrial) Universidad Central del 
Ecuador. Quito- Ecuador (2012). 
El autor concluye, el estudio que se llevo a cabo provocó la optimización de los 
procesos productivos  y como resultado de ello la empresa es más eficiente y segura 
además la alternativa de distribución en planta sirve para optimizar todos los recursos 
de la planta, minimizar tiempos, integrar todas las áreas de la empresa y facilidad en 
proyecciones futuras, al estudiar los tiempos estándar de producción de las 
operaciones ayudaron a facilitar la programación de la producción, el control de 
rendimiento y requisitos de mano de obra y maquinaria sin embargo se pudo observar 
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procesos que estaban siendo improductivos se analizaron para evitarlos en la nueva 
distribución de la planta. Uno de los problemas que se presentaron es el 
desplazamiento de operarios en el área de corte o doblado hacia el área del troquel y 
desde las otras áreas  al área de despacho muy aparte de ser una distancia 
sumamente extensa el nivel de esfuerzo es muy alto por esta razón se propuso una 
redistribución de la planta para disminuir los transporte actuales en un 56.20% en tecle 
o puente grúa y un 61.25% en transporte con trabajadores obteniendo un ahorro anual 
de 17.796,02 USD. 
Nacionales  
RAU, José. Rediseño de distribución de planta de las instalaciones de una empresa 
que comercializa equipos de bombeo para agua de procesos y residuales. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial) Pontificia Universidad Católica del Perú. Lima-Perú (2009).  
El autor menciona como objetivo, tener una mejora en la distribución de la planta de la 
empresa comercializadora de bombas de agua de procesos y residuales ya sea por 
una redistribución, una ampliación o un traslado, que brinden un flujo de operaciones 
normal y efectivo, minimizando costos y actividades de acarreo y manipulación, lograr 
espacios adecuados para el personal que permita alcanzar los niveles máximos de 
productividad. En este documento el autor concluye que la empresa por ahora no 
considera una mudanza o traslado definitivo pero lo ven como una opción para el 
futuro. Son recomendadas tres alternativas las cuales son: remodelación, construcción 
de un nuevo local y la alternativa de tres pisos; esta última es una opción de 
crecimiento a futuro en la cual se tendrá que construir o encontrar un local y hacer 
modificaciones al caso los resultados de la implementación es decir la mejora de 
procesos en este caso se logra entre 3 y 6 meses totalmente, puesto los indicadores 
de productividad, reducción de costos, incremento de eficiencia, se medirán cuando 
transcurra este tiempo para tener como resultado los verdaderos beneficios de la 
implementación del cambio. Por ello se escoge como mejor alternativa el distribuir las 
oficinas en tres pisos y el almacén de equipos en la dirección del ingreso de productos, 
la ventaja es que permanecerán en un mismo local además que existe proximidad a 
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las entradas y salidas, también se ha aprovechado el espacio al colocar un segundo 
nivel, los espacios requeridos para la empresa según el método de guerchert utilizado 
es de un área total de 1613.86 m². 
MUÑOZ, Martín. Diseño de distribución en planta de una empresa textil. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial) Universidad Nacional Mayor de San Marcos  Lima-Perú (2004).  
El autor tiene como objetivo diseñar una distribución en planta que permita optimizar  
la disposición de los elementos del ciclo productivo: maquinas, recursos humanos y 
materiales, en una planta nueva de manera que se eleven los niveles de productividad 
de la empresa. El autor concluye, para alcanzar el diseño final han sido considerados 
algunos factores tales como; inversión de capital para la nueva disposición, su 
flexibilidad y el costo del manejo de materiales y con esto ha sido evaluada la eficiencia 
además el tipo de distribución utilizado es por procesos pero también se ha utilizado 
en algunas áreas la distribución por producto en el caso de la distribución de oficinas 
se ha realizado un diseño abierto en oficinas, con un área de trabajo grande, con 
escritorios modulares y multifuncionales y sin muchas paredes y muros divisorios esto 
ayuda a la comunicación rápida entre los empleados. La distribución de planta eficiente 
reduce los costos al 30%. 
OSPINA, Juan. Propuesta de distribución de planta para aumentar la productividad en 
una empresa metalmecánica en ate. Tesis (Título de Ingeniero Industrial y Comercial) 
Universidad San Ignacio de Loyola Lima-Perú (2016). 
El objetivo principal de esta investigación es crear una adecuada distribución de las 
áreas para eliminar procesos innecesarios en la línea de producción, generando así 
menos sobrecostos. En este documento el autor menciona que la empresa Grupo 
Telepartes contaba con métodos de trabajo improductivos, áreas desordenadas que 
traen como consecuencia accidentes, recorridos innecesarios, tiempos muertos e 
incomodidad para los operarios además de pérdida de tiempo en manejo de materiales 
, incumplimiento de pedidos debido a esto se decidió implementar una distribución por 
proceso la cual resuelve los principales problemas esta propuesta reduce los tiempos 
muertos porque el flujo de producción es más dinámico y el recorrido es lineal, con la 
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ayuda de las 5S´s para mejorar la productividad, competitividad y seguridad de la 
empresa. Al implementar la nueva distribución se logró mejorar la entrega a clientes 
en la fecha estipulada por ellos. Se ha reducido los tiempos en 44.28 minutos y se 
pasó de a producir 8 gabinetes al día es decir una producción mensual de 384 
gabinetes con esta nueva metodología de trabajo propuesta se logra incrementar la 
capacidad de la planta, a obtener mayores ingresos y así cumplir con las fechas de los 
productos terminados. 
ALVA, Daniel y PAREDES, Denisse. Diseño de la distribución de planta de una fábrica 
de muebles de madera y propuesta de nuevas políticas de gestión de inventarios. 
Tesis (Ingeniero Industrial) Pontificia Universidad Católica del Perú. Lima-Perú (2014). 
El autor concluye, la alternativa que se propuso incrementa la producción de la 
empresa de 3800 a 6784 und/año aumentando los ingresos de ventas en más del 50%, 
la mejora del control de inventarios reduciendo el costo de almacenamiento a 43% 
menos, al reducir recorridos innecesarios, esperas por transporte dificultoso , falta de 
espacios, retrocesos entre otros se obtiene la reducción de tiempos muertos así mismo 
se reduce la fatiga del operador debido al excesivo esfuerzo físico por carga y descarga 
de materiales la propuesta incluye el uso de montacargas, carretillas y un retráctil. 
FUERTES, Wilder. Análisis y mejora de procesos y distribución de planta en una 
empresa que brinda el servicio de revisiones técnicas vehiculares. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial) Pontificia Universidad Católica del Perú. Lima-Perú (2012). 
El objetivo de este trabajo es conseguir una distribución de planta idónea en una 
empresa del sector transporte, empresa que se dedica a la revisión técnica vehicular, 
por ello desarrollar el plan de mejora de procesos en todas las áreas operativas del 
servicio. 
En este documento el autor concluye que la propuesta de distribución de planta se 
plantea para cada año puesto que las demás empresas dan líneas de inspección 
completa y no distribuidas por estación de mayor afluencia de vehículos, se logró la 
reducción del tiempo de operación en un 12% del tiempo normal, la distribución 
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anterior ocasionaba demoras y cuellos de botella se han establecido líneas de escape 
para que cuando un vehículo pueda regresar para ser nuevamente inspeccionado 
logre salir o entrar a la línea desde cualquier punto, se eliminó la incertidumbre de la 
demanda futura y el número de estaciones a requerir , se obtuvo mayor rentabilidad, 
se ahorró en las horas hombre debido a la disminución de tiempos en cada estación 
de trabajo. 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
Redistribución de planta 
Anteriormente las primeras distribuciones de planta eran elaboradas por el hombre que 
realiza el trabajo o el arquitecto, en ese entonces no había objetivos claros sin embargo 
conforme el avance y a la revolución industrial la ingeniería fue evolucionando y la 
distribución de planta se transformó en un objetivo económico para las empresas. 
 
La distribución de planta es “la técnica de ingeniería industrial que estudia la colocación 
física ordenada de los medios industriales, como el movimiento de materiales, equipo, 
trabajadores, espacio requerido para el movimiento de materiales y su 
almacenamiento” (Platas Y Cervantes, 2015, p.66) 
 
Una buena distribución de planta será aquella que logre organizar adecuadamente las 
áreas y el flujo del proceso y lograr cumplir con sus objetivos principales que es que 
las áreas de trabajo sean más económicas y eficientes esto es lo mismo a decir 
productividad proporcionando condiciones óptimas de trabajo  
 
Existen dos tipos de disposición de planta una de ellas es la disposición física existente 
y la otra es una nueva disposición proyectada es decir en un área de estudio, 
mayormente la distribución inicial es la correcta pero cuando la empresa va creciendo 
o realiza cambios internos y externos, esta distribución ya no es la correcta, por ello es 




Cuando la distribución actual de la planta es inadecuada la empresa se ve perjudicada 
constantemente en los costos pero al realizar una buena distribución de planta se 
obtienen grandes beneficios como evitar traslados innecesarios, tiempos de espera y 
movimientos innecesarios. Entonces una reordenación de una disposición ya existente 
se realiza debido a: deficiente utilización del espacio, acumulación excesiva de 
materiales en proceso, excesivas distancias por recorrer en el flujo de trabajo, 
simultaneidad de cuellos de botella y ociosidad en los centros de trabajo, ansiedad y 
malestar de la mano de obra, accidentes laborales y dificultad de las operaciones. 
 
Las plantas industriales han ido evolucionando a través del tiempo provocando 
mejoras, a lo largo de los siglos cada vez se toma más importancia sobre las 
condiciones de trabajo de la mano de obra industrial ya que es un importante factor 
dentro de la producción por ello en la actualidad se acondiciona el diseño de planta y 
una buena distribución tanto en beneficio para la empresa como para los trabajadores 
(Morales, 2011, p.26). 
 
Al momento de realizar una nueva distribución de planta también se tiene muy en 
cuenta a los trabajadores puesto que son parte importante de la producción, el factor 
humano debe tener buenas condiciones de trabajo es decir la iluminación, ventilación, 
calor, ruido, vibración.  
 
En las empresas se deben realizar a menudo un examen a cerca de la disposición de 
la planta, es decir sobre la utilización del espacio debido uno de los factores es por la 
realización de las modificaciones en el edificio a fin de aumentar el espacio. Por ello 
los desplazamientos largos e innecesarios de productos en plena fabricación o de los 
operarios a menudo resultan pérdidas de tiempo y energía puesto que los trabajadores 
y los materiales son desplazados hacia muchos puntos y se suelen mover cuando el 
material es llevado a las máquinas o a otras áreas o al retirar objetos ya trabajados. 
(Morales, 2011, p.207). 
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Para equilibrar la línea de producción, en algunos casos el analista se verá obligado a 
rediseñar el método de trabajo para intentar reducir el tiempo de desequilibrios. 
(Cruelles, 2013, p.195) 
 
Cada operación debe estar en secuencia una al lado de la otra por ello se ordenan las 
áreas y las máquinas de acuerdo a la secuencia de las operaciones como ventaja 
ayuda a reducir el manipuleo del material, mayor eficiencia en la mano de obra, mayor 
facilidad en el control de la producción. 
 
Estudio de métodos 
Se puede definir como el conjunto de procedimientos consecuentes para evaluar las 
operaciones realizadas durante el proceso de producción, con ideas a plantear 
mejoras que faciliten la ejecución del trabajo y que permitan que este se haga en el 
menor tiempo posible, busca una mejor combinación y secuencia de movimientos, de 
este modo logrando métodos más sencillos y eficientes. (Gómez, 2012, p.1) 
 
Estudio de tiempos 
El estudio de tiempos es una técnica para comprobar con la mayor exactitud posible, 
partiendo de un número de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una actividad 
determinada con ajuste a un estándar de rendimiento preestablecido. (Cruelles, 2013, 
p.20) 
 
Estudio de métodos de distribución de planta: Método de Guerchet 
El estudio de métodos para una redistribución de planta se realiza con el método de 
Guerchet midiendo la superficie total dada por la suma de las tres superficies parciales, 
las cuales son: 
Superficie estática, superficie que ocupa físicamente la maquinaria. 
Superficie de gravitación, superficie utilizada por los operarios que están trabajando 
esta se obtiene multiplicando la superficie estática por el número de lados operativos 
(n), Sg = Ss x n. 
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Superficie de evolución, es la superficie necesaria a reservar entre diferentes puestos 
de trabajo para el movimiento del personal, del material y sus medios de transportes. 
Se obtiene por la suma de la superficie estática más la de gravitación, afectada por un 
coeficiente k, Se = (Ss + Sg) x k (Cuatrecasas, 2012, p.50). 
 
Productividad 
Al analizar el desarrollo económico de cualquier empresa se necesita conceptualizar 
la productividad 
“Se refiere a productividad a la relación que existe entre los productos logrados y los 
insumos que han sido utilizados o factores de producción que intervinieron” (García, 
2011, p.17) 
 
El ruido es una causa a diferentes problemas como fatiga industrial, irritabilidad, 
disminución de la productividad y accidente de trabajo al reducir el ruido trae como 
efecto la disminución de errores y mejoras en la producción llegando a ser beneficiar 
a la productividad (OIT, 2010, p.52) 
 
El ruido impide la correcta comunicación, este es un sonido no deseado para medirlo 
se requiere de sonómetros la exposición a 90 db es peligrosa pero desde el nivel 85 
db ya es una alarma. Llega al punto de ser agotador y produce un bajo rendimiento en 
la producción de los trabajadores, entonces la productividad de un trabajador es 
sinónimo de rendimiento por ello un operario es productivo cuando obtiene la mayor 
cantidad de productos con cierta cantidad de insumos a un tiempo determinado. 
Las organizaciones urgen incrementar su productividad debido a que esto trae consigo 
un mejor aprovechamiento de recursos, llegar a producir más con la misma cantidad 
de recursos o producir lo mismo con menores recursos. Si la productividad de la 
empresa es mayor entonces los costos de producción serán menores. (Cruelles, 2013, 
p.11) 
Con respecto a la productividad de una empresa existen factores que pueden ser 
controlados  como terrenos, materiales almacenados, inversión en tecnología, en 
maquinaria, en mano de obra contratada y mientras que otros están fuera de su control 
26 
 
que son la demanda, carga social, disponibilidad de materia prima, normales legales y 
políticas y más; si para aumentar la productividad se debe optimizar el uso de los 
factores que están en bajo nivel. 
 
Existen factores que reducen la productividad uno que es muy resaltante se refiere al 
tiempo improductivo debidos al proceso de trabajo y se dan a menudo por métodos o 
procesos inadecuados para la realización de una tarea esto abarca también si el 
proceso no funciona correctamente incluye al utilizar herramientas inadecuadas o el 
hecho de la disposición de la fábrica hace que hayan innecesarias pérdidas de tiempo 
y una técnica para contrarrestar aquello es un estudio de distribución para conseguir 
una productividad óptima.  
 
Eficacia 
No debe confundirse este concepto con el de eficiencia, ya que esta es la capacidad 
de alcanzar el efecto que se espera o desea tras la ejecución de una acción, la eficacia 
se enfoca más en los resultados obtenidos sin importar de qué manera se haya 
realizado el proceso (Giral, 1998, p.52). 




Hace referencia a los recursos empleados y resultados obtenidos; se puede deducir 
que es una cualidad o capacidad muy importante y apreciada por empresas u 
organizaciones ya que tienen como propósito alcanzar metas u objetivos con recursos 
(humanos, financieros, tecnológicos, de conocimiento, etc.) limitados y en ocasiones 
complejas y muy competitivas en pocas palabras utilizar correctamente los recursos 
obteniendo buenos resultados. (Thompson, 2008, párr.1) 
“Grado de cumplimiento de los objetivos, metas o estándares, etc.” 
Para calcular la productividad se utiliza esta fórmula: 
Productividad = Eficiencia * Eficacia 
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Que sugiere la mejora de eficiencia buscara reducir tiempos desperdiciados y la mejora 
de eficacia pugnara por mejorar la productividad del equipo, los materiales, el proceso, 
etc. Durante la operación. 
 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema General 
¿Cómo la aplicación de redistribución de planta mejora la productividad de EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C.? 
1.4.2 Problemas Específicos 
 ¿Cómo la aplicación de redistribución de planta aumenta la eficacia en EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C.? 
 ¿Cómo la aplicación de redistribución de planta aumenta la eficiencia en EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C.? 
 
1.5 Justificación del estudio 
La presente investigación se desarrolla con el fin de establecer mejoras que se van a 
proponer a la empresa EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C en  área de prensado 
para generar una mayor productividad después de implementar una adecuada 
redistribución de planta. 
La importancia de la elaboración de este estudio radica en que mayormente las 
empresas al iniciar sus actividades no le dan la debida consideración a tener una 
buena distribución de planta y lo hacen de manera rústica, esto pasa con EVC 
RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. y debido a su crecimiento necesita una mejorar su 
productividad con la ayuda de una redistribución del área de prensado se logrará el 
aumento de ello consiguiendo el orden de las áreas de trabajo consecuentemente esta 
redistribución es vital para la empresa ya que minimizara el movimiento de los 
materiales, las demoras entre procesos, se utilizara el espacio de manera efectiva 





El presente proyecto de investigación surge con el fin de mejorar la productividad 
mediante una redistribución de planta, por ello la aplicación de esta técnica de la 
ingeniería ayudará a reducir costos, evitando esperas y movimientos innecesarios, 
efectuando mayor producción con menos recursos y sobre todo garantizando la 
calidad de los productos que ofrece. 
Justificación Social 
El presente proyecto permite mejorar clima laboral con los trabajadores mediante la 
comodidad y atención de sus necesidades para laborar y sobre todo responsabilidad 
y compromiso en el puesto de trabajo del operario. 
Justificación Tecnológica 
A futuro se busca realizar un cambio tecnológico en el proceso de elaboración de 
suelas de caucho con la aplicación de redistribución de planta que logre mejorar su 
productividad y a consecuencia de ello la reducción de costos de producción, de 
tiempos de producción, y un aumento de la productividad laboral, se requiere acortar 
las distancias recorridas entre puestos de trabajo, mejor flujo de materiales, recorridos 
de los operario, mayor producción en menos tiempo, óptima utilización de espacios.  
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación de redistribución de planta mejora la productividad de EVC RUBBER 
INTERNACIONAL S.A.C. 
1.6.2 Hipótesis Especifica 
 La aplicación de redistribución de planta aumenta la eficacia en EVC RUBBER 
INTERNACIONAL S.A.C. 






1.7.1 Objetivo General 
Determinar cómo la aplicación de redistribución de planta mejora la productividad de 
EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 Establecer cómo la aplicación de redistribución de planta aumenta la eficacia en 
EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
 Determinar cómo la aplicación de redistribución de planta aumenta la eficiencia en 
EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A. 
 
II. MÉTODO 
2.1 Diseño de investigación 
Finalidad: Aplicada, ya que busca mejorar y solucionar problemas prácticos utilizando 
teorías ya existentes asimismo  busca conocer para actuar o modificar 
Nivel: Según el nivel, carácter o profundidad es descriptiva y explicativa, porque busca 
detallar las propiedades, características y rasgos importantes de las variables en 
estudio, por otro lado es explicativa porque busca explicar la relación que tienen las 
variables, se encarga de responder al porqué del problema. 
Enfoque: Cuantitativa, en razón de que se recolectan y analizan datos para 
contestar a la formulación del problema de investigación utilizando métodos o técnicas 
estadísticas para contrastar la verdad o falsedad de la hipótesis. 
Diseño: Cuasi experimental, porque se va aplicar o modificar la variable independiente 
para así poder estudiar los cambios provocados en la variable dependiente, dentro del 
diseño experimental se aplica el diseño cuasi experimental porque el grado de control 
es de un muestreo aleatorio. 
Alcance temporal: Longitudinal, Porque permiten ver los cambios en una población 
en cierto tiempo, esta población se medirá mínimo dos veces, una antes de la 





TABLA 2: Operacionalización de variables 




Definición conceptual Definición 
operacional 











Para  Cervantes y Platas 
(2015), “es  la técnica de 
ingeniería industrial que 
estudia la colocación 
física ordenada de los 
medios industriales, 
como el movimiento de 
materiales, equipo, 
trabajadores, espacio 
requerido para el 
movimiento de materiales 








física de una 
planta o área ya 
existente o en 
proyección, el 
cuál es medido 
por estudios de 
tiempo y métodos 
asimismo sirve 









Tiempo promedio de 
recorrido o transporte: 





TPR: Tiempo de promedio 
de recorrido 
T: Tiempo 















Cálculo de superficies del 
área necesaria: 
St=n(Ss+Sg+Se) 
St: Superficie Total 
Ss: Superficie estática 
Sg: Superficie de 
gravitación 
Se: Superficie de evolución 






















Para García (2011) 
“Se refiere a 
productividad a la 
relación que existe 
entre los productos 
logrados y los 
insumos que han 





La productividad es la capacidad 
que logra una empresa al producir 
más con la misma cantidad de 
recursos o producir lo mismo con 
menos recursos y trae como 
consecuencia mayor rentabilidad 
de la organización. La eficacia 
más la eficiencia es el resultado 








% Índice de Producción: 





PR: Producción real 

















TU: Tiempo utilizado 








2.3 Población y muestra 
La población para el estudio del presente proyecto será en la producción de  8 
semanas equivalentes a 48 días del producto terminado que son los pares de suelas 
de caucho, obtenidos en el proceso del área de prensado. 
Por otro lado, la muestra de estudio será la cantidad de suela de caucho 
correspondientes a 8 semanas de estudio, tomadas en base al reporte diario de 
producción, comprendidas desde el 17 de abril hasta el 10 de junio y 8 semanas 
después de la aplicación post-test desde el 31 de julio hasta el 23 de septiembre 
contando en la semana 6 días laborables 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Los datos son obtenidos por observación, medición y documentación de mediciones, 
se utilizan instrumentos que han demostrado ser válidos y confiables en estudios 
previos y se prueban. 
Observación: 
Tanto los operarios de EVC RUBBER como los encargados de la supervisión, tienen 
la información acerca de las causas y consecuencias del problema de productividad 
debido a la mala distribución de planta. Para obtener la necesaria información se 
observa el comportamiento de los procesos de producción ya que es indispensable 
para disponer eficientemente los elementos del ciclo productivo en función al día a día 
del proceso productivo. 
El instrumento para recolectar la información necesaria para el análisis y distribución 
de planta es: 
 
 Registro de medición de número y tiempos de traslado del personal operativo. 
 Diagrama de operaciones. 
 Diagrama de flujo, para la visualización del movimiento de flujo desde su origen.  
 Registro de medición de la producción. 





La validez se mide con el juicio de expertos, teniendo en cuenta a los profesores de la 
escuela de ingeniería industrial. 
Confiabilidad: 
Los datos que se han tomado para el análisis del presente proyecto son datos oficiales 
de la empresa. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Debido a que el método es cuantitativo los datos recolectados según el presente 
proyecto se analizan con la ayuda de Microsoft Excel. 
Se analiza la producción semanal, los tiempos promedios de traslado, el número de 
recorrido. 
La capacidad que se necesita para el área de prensado se calcula mediante el método 
de Guerchert, cuyo detalle se presenta a continuación: 
Cálculo de superficies del área necesaria 
                                               ST= n (Ss + Sg + Se) 
                                               Ss= Largo * Ancho 
                                               Sg= Ss * N 
                                               Se= (Ss+Sg) k 
H promedio=  altura promedio individual / cantidad de máquinas 
K= 0.5 x (hm/hf) 
              Donde: 
                  St: Superficie Total 
                  Ss: Superficie Estática 
                  Sg: Superficie de gravitación 
                  Se: Superficie de evolución 
                  N: Número de lados 
                  K: Coeficiente de Evolución  
                  Hm: Promedio de altura de equipos móviles 
                  Hf: Promedio de altura de equipos fijos 
                  n: Número de maquinarias 
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Es sumamente importante resaltar que con respecto al método de Guerchert se hará 
un solo calculo, puesto que lo que se considera actualmente como un antes de la 
mejora es el dato del espacio que en este momento ocupa el área de prensado que es 
el área que se trasladará es decir se redistribuirá, está cuenta con un área de 96.95 
m² Total pero solamente donde es utilizado y se realiza la operación de prensar tiene 
20.5 m2 en cambio el área involucrada para la mejora mide 43.66 m2. 
 






TPR: Tiempo promedio de recorrido 
T: Tiempo 
n: Cantidad de veces que recorre 
 





PP: Producción real 
PS: Producción programada 
 






TU: Tiempo utilizado 








2.6 Aspectos éticos 
Este estudio utiliza fundamentos teóricos de investigaciones previas las cuales avalan 
la herramienta utilizada, los datos han sido utilizados de la empresa EVC RUBBER 
INTERNATIONAL S.A.C., han sido recogidos respetando la privacidad de la empresa. 
En relación a la veracidad de los resultados se hace mención que estos fueron 
recolectados bajo la supervisión del representante de la empresa a estudiar, 
respetando en todo momento la propiedad intelectual de los datos y validación. 
Se hace mención que el presente estudio no vulnera en ningún momento con los 
aspectos éticos, por consiguiente se cumple con lo establecido para contar con una 
validación de la recolección y uso de datos. 
2.7 Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1. Situación Actual 
Descripción de la empresa 
E.V.C. RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. es una empresa que fabrica, importa y 
exporta diferentes tipos de suministros en materiales y componentes adecuados para 
la fabricación de la industria del calzado. 
Este equipo tiene una gran experiencia para competir en un mercado con altos niveles 
de exigencia, con el gran objetivo de brindar un servicio eficaz, confiable y de excelente 
calidad que cubra las expectativas de nuestros clientes. 
Estando en permanente contacto con los más avanzados centros de investigación de 
moda y desenvolvimiento del sector. 
EVC RUBBER INTERNATIONAL SA C, es una empresa peruana que empezó sus 
operaciones desde hace más de 20 años entregando a nuestros clientes productos de 







“Brindar soluciones de desarrollo a nuestros clientes y colaboradores obteniendo un 
servicio de excelencia, permitiendo alcanzar y mantener ventajas en los diferentes 
mercados de nuestros productos”. 
VISION: 
Ser reconocido como una empresa líder dedicada a la comercialización, fabricación de 
productos y servicios; con la finalidad de ser sólida, rentable, competitiva. 
RUC: 20565399490 
Razón Social: Corporación EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. 
Nombre Comercial: EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. 
Tipo Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 
Condición: Activo 
Dirección Legal: Oficina: Pasaje Atlántida 138 Chacra Ríos - Lima 
        Local Industrial: Jr. Cutervo 1776 Chacra Ríos – Lima 
Distrito / Ciudad: Lima / Lima 








FIGURA 12: Organigrama 
 
Fuente: EVC RUBBER INTERNATIONAL SAC 
TABLA 3: Cantidad de trabajadores 
Área de 
Gerencia 
Área de  
Matriceria 




Área de  
Empaque 
Auxiliares 
4 personas 1 persona 1 persona 2 
personas 




Descripción del proceso actual 
EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C.  posee dos plantas: 
PLANTA 1: Situada en Jr. Cutervo 1776 Chacra Ríos – Lima, con 314.37 m², a 
continuación el Flujograma de la planta A  
Se muestra a continuación el detalle de la secuencia que sigue la elaboración del 
caucho procesado y la preparación de la matriz, los que tienen lugar a partir de la 
recepción de los materiales. 




                                                
Fuente: Elaboración propia                                                
39 
 
El detalle de las diferentes operaciones involucradas de los procesos que dan lugar a 
la obtención de: La preparación de la matriz de acuerdo al diseño  y la elaboración del 
caucho procesado se describen a continuación.                                          
FIGURA 14: DAP antes de la mejora para la elaboración de suelas a base de 





















       












TRANSPORTE A ÁREA 
DE MATRICERIA
FRESAR LA PLANCHA








TRASLADO A PLANTA 2




































Aquí se puede observar el área actual de la matriceria. El proceso de la matriceria dura 
aproximadamente 1 semana con 4 horas para realizar un molde de aluminio pero esta 
operación no se realiza con mucha continuidad solo en caso que el cliente requiera de 
nuevos modelos puesto que mayormente el requerimiento es con los modelos 












FIGURA 15: DAP antes de la mejora para la elaboración de suelas a base de 































































TRANSLADO A PLANTA 2


















Respecto a la obtención de los rollos de caucho procesados, el proceso inicia con la 
recepción de materiales: bloques de caucho, placas de aluminio e insumos químicos; 
seguidamente se realizan dos operaciones en paralelo en diferentes áreas de trabajo 
en el área del molino se corta el caucho y se mezcla con los insumos químicos dentro 
de la maquinaria, la otra área se llama matriceria es en donde se plasma el diseño de 
la huella en la placa de aluminio con ayuda de un pantógrafo y si esta placa aun no 
está lisa pasa al proceso de arenado con una compresora de aire y finalmente tanto el 
rollo de caucho que sale del molino como la matriz ya diseñada que sale de la 
matriceria son llevadas a la segunda planta para seguir los siguientes procesos. 
El problema de EVC RUBBER SAC se centra en el hecho de que tanto la matriz como 
los rollos de caucho obtenidos deben ser trasladados a una planta contigua para 
continuar con el proceso. Esto trae como consecuencia el retraso de la producción 
afectando a la productividad de la empresa debido que existe gran distancia entre un 
proceso y otro no se pueden llevar a cabo con un flujo normal si no que existen paradas 
de producción y demoras en el transporte de material hacia la otra planta. Esto trae 
consigo improductividad en los procesos puesto que no se está utilizando 
favorablemente la planta en cuestión a tiempos, áreas, entre otras aspectos más.  















Esta es el área del molino ubicada en el primer piso de la planta es la máquina más 
grande su traslado sería sumamente complicado y delicado ya que este tipo de 
máquinas por su peso son de posición fija. Este es uno de los procesos más 
importantes pues aquí se obtiene la calidad de la suela. 
 
Una vez finalizado los procesos en la planta 1, los productos son trasladados hacia la 
planta 2 donde se lleva a cabo el proceso de prensado cuyo flujo se muestra a 
continuación. 
PLANTA 2: Situada en Pasaje Atlántida 138 Chacra Ríos – Lima 3er piso, con 96.95 
m2, a continuación el Flujograma de la planta B 
 

































Respecto al detalle del prensado la figura N°17 muestra su DAP respectivo: 
FIGURA 17: DAP antes de la mejora para la elaboración de suelas a base de 







































Fuente: Elaboración propia 
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Este se inicia con el prensado de huella para este prensado se necesita de la matriz 
diseñada ya acabada y de los rollos de caucho para que estos pasen por calor siendo 
el resultado la lámina de caucho con la huella lista para luego pasar a cortar los bordes 
que sobran alrededor de esta, el siguiente paso es el empaquetado de las suelas 
terminadas y por último se procede a enviar al cliente ya que la empresa trabaja por 
pedidos. 
Esta segunda planta muestra un grave problema ya que está en el tercer piso y tanto 
la placa de aluminio y los rollos de caucho son llevados desde la planta A por los 
operarios subiendo por las escaleras los materiales para pasar al prensado esto hace 
que el tiempo de movimiento de materiales sea elevado y la máquina de prensado este 
parada en espera de ingresar la matriz y el rollo de caucho por ello la empresa no está 
siendo productiva. 

















Sobre la base de lo mostrado se detalla a continuación el DAP que encontramos antes 




TABLA 4: Diagrama analítico del área de matriceria 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el área de matriceria se pudo calcular un tiempo de proceso aproximadamente de 
3131 min por cada placa de aluminio, este proceso tiene mayor duración puesto que 
tiene un mayor grado de dificultad cada operación que se realiza. 
TABLA 5: Diagrama analítico del área de molino 
 
Fuente: Elaboración propia 
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El diagrama analítico del área de molino muestra 51 minutos aproximados, por cada 
rollo de caucho producido. 
PLANTA 2 
TABLA 5: Diagrama analítico del área de prensado 
 
 
En esta tabla se muestra que el tiempo total de prensado es aproximadamente 75.5 
min por cada rollo prensado. 













Para la segunda planta que se encuentra en un tercer piso a distancia de 
aproximadamente tres cuadras de la otra, también se realizó la distribución plasmada 
en el plano; principalmente aquí está la causa de la baja productividad por ello es que 
estos planos servirán para poder realizar la correcta redistribución de la planta 2 a la 
planta 1. Aquí se puede ver con mayor detalle las dimensiones actuales y los espacios 
que se requieren para evaluar que realmente encaje el proceso de prensado en el área 
desocupada siguiendo un flujo normal y un recorrido secuencial sin obstrucciones de 
esperas o pares de producción ocasionados por las distancias. Por ello se utilizan 
debidamente y se aprovecha el espacio disponible ya que la empresa se encuentra en 
plena construcción, ocasión perfecta para poder redistribuir y posicionar las áreas en 
el lugar debido con el propósito que se cumpla con la productividad deseada por la 
empresa. 
En esta primera etapa se pudo realizar el levantamiento de los planos tanto de la planta 
1 como de la planta 2 y también cuál es el área que se modificará. 
La tabla adjunta nos muestra el detalle del tiempo que les toma a los trabajadores 
trasladar los fardos de matriz y rollos de caucho a la planta N°2 












17/04 - 22/04 243.75 16 15.23 
24/04 - 29/04 243.54 16 15.22 
01/05 - 06/05 245.52 16 15.35 
08/05 - 13/05 240.90 16 15.06 
15/05 - 20/05 242.22 16 15.14 
22/05 - 27/05 239.58 16 14.97 
29/05 - 03/06 239.58 16 14.97 
05/06 - 10/06 238.26 16 14.89 
   15.10 




El tiempo promedio que se demora un trabajador en dirigirse a la planta 2 con los 
materiales es de 15.10 minutos, este tiempo se podría minimizar o anular y 
consecuentemente habría un mayor aprovechamiento para llegar a producir más. El 
tiempo es totalmente excesivo puesto que la distancia que existe entre cada planta de 
aproximadamente cuadra y media aumentando a este factor la carga que llevan los 
trabajadores hace que se dificulte el proceso tomando más tiempo de traslado que 
realizando las operaciones. 
 
Eficacia del área de prensado- Pre test 







17/04 -22/04 986 1332 74.02% 
24/04 - 29/04 983 1332 73.80% 
01/05 - 06/05 981 1332 73.65% 
08/05 - 13/05 984 1332 73.87% 
15/05 - 20/05 983 1332 73.80% 
22/05 - 27/05 985 1332 73.95% 
29/05 - 03/06 985 1332 73.95% 
05/06 - 10/06 986 1332 74.02% 
   73.88% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En esta tabla se muestran los resultados de la dimensión de eficacia con respecto al 
índice de producción, ninguno de los resultado mostrado que están a un 100% puesto 
que hay que mejorar ese faltante esto resulta debido a que no se produce lo que 
realmente se planifica, el promedio del porcentaje es de 73.88% entonces la empresa 
es 73.88% eficaz y 26.12% ineficaz. Esto trae como consecuencia que no se entreguen 
los pedidos a tiempo y surge debido a la falta de tiempo para producir puesto que el 





Eficiencia del área de prensado- Pre test 







17/04 -22/04 2159 2880 74.97% 
24/04 - 29/04 2151 2880 74.69% 
01/05 - 06/05 2148 2880 74.58% 
08/05 - 13/05 2155 2880 74.83% 
15/05 - 20/05 2153 2880 74.76% 
22/05 - 27/05 2157 2880 74.90% 
29/05 - 03/06 2157 2880 74.90% 
05/06 - 10/06 2159 2880 74.97% 
   74.82% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En esta tabla se muestran los resultados de la dimensión de eficiencia con respecto al 
índice de producción, ninguno de los resultado mostrado están a un 100% puesto que 
hay que mejorar ese faltante esto resulta debido a que el tiempo que se utiliza para la 
producción debería ser menor y no estar tan cercano a lo planificado porque esto 
siempre será mayor, el promedio porcentual es de 74.82% entonces la empresa es 
74.82% eficiente y 25.18% ineficiente. 
La productividad es el resultado de la eficiencia por la eficacia por lo cual obtenemos 
que la productividad en la empresa es igual a: 
 
PRODUCTIVIDAD: 0.74 x 0.75 = 0.55 
 
Es decir la productividad de la empresa es del 55% por lo cual este porcentaje es muy 
bajo. Esto presenta un problema en la productividad por lo cual se concluye que la 
productividad en EVC RUBBER INTERNATIONAL es muy baja, este indicador se 











0.740 0.750 0.555 
0.738 0.747 0.551 
0.736 0.746 0.549 
0.739 0.748 0.553 
0.738 0.748 0.552 
0.739 0.749 0.554 
0.739 0.749 0.554 
0.740 0.750 0.555 
  0.55 
Fuente: Elaboración propia. 
Estos resultados de la productividad equivalen a las causas encontradas el desorden 
de las áreas, la mala distribución, los tiempos excesivos de traslado hacen que los 
procesos se retrasen y que las operaciones se realicen en mayores tiempos, cuando 
se podría producir más si existe una buena distribución de áreas y secuencia de 
procesos, que estén más cercanos para evitar transportes innecesarios. 
 
2.7.2. Plan de mejora de la aplicación 
Para la empresa Evc Rubber International SAC se ha determinado levantar o llevar a 
cabo una serie de pasos para realizar y tener la correcta distribución de planta con el 
fin de obtener un mayor índice de productividad, este plan consta de herramientas que 
a continuación se explican: 
 El diagrama de relación de actividades que se utiliza para mostrar la importancia 
en que las áreas deben estar cerca o distantes y esto da un correcto orden de 
secuencialidad en la planta. 
 El método de Guerchert para que se utilice efectivamente todo el espacio, y así 
poder saber cuánto realmente es el área requerida para el prensado y si 
verdaderamente la empresa dispone de esa área, aquí se expresa la cantidad 




 El diagrama de recorrido para poder observar con mayor claridad el flujo que se 
va a realizar desde el inicio hasta el fin por donde va a trasladarse el operador, 
la ruta de los movimientos señalada por medio de líneas. 
 Los diagramas de actividades para identificar el orden del proceso y en cuanto 
tiempo se llevan a cabo esto se especifica que el contenido de este diagrama 
efectuado en la empresa está reflejado solo para realizar un rollo de caucho. 
 Además de los planos realizados en autocad para una mejor visualización de la 
planta y de las modificaciones que se harán. 
 
Este plan se realiza mediante el diagrama de Gantt según las actividades que se 
realizarán para desarrollar el proyecto de redistribución de planta en EVC RUBBER 
INTERNATIONAL S.A.C., según este orden se llevará a cabo la implementación. 
 
TABLA 9: Diagrama de gantt 
 




2.7.3. Implementación de la mejora 
 Levantamiento de planos 































































Plano 1:  
Se ve reflejado la distribución del primer piso de la planta número 1 la cual está 
ocupada por personas externas ya que así la empresa obtiene un ingreso más por 
alquilar ese espacio y también se utiliza para el área de molino. 
 
Plano 2: 
La distribución del segundo piso de la planta 1 con la mejora se colocará en el espacio 
vacío para que en ese lugar se ponga la prensa por ello es que en el plano ya está 
plasmado como se verá cuando se realicé la mejora. Así mismo el traslado es mucho 
menor y todo se realiza en una planta y con menores distancias de recorridos. 
 
 DRA (Diagrama de relación de actividades 
Para ello se utiliza la tabla relacional de actividades 
 
TABLA 10: Relación Entre Los Distintos departamentos 
Relación Definición Trazos 
A Absolutamente necesario 
 




O Proximidad ordinaria  
U Sin Importancia * 
X No deseable * 







Para tener un correcto criterio de decisión y si es la mejor opción colocar el área de 
prensado en el espacio vacío se construye la relación entre actividades para evaluar 
la cercanía y consecuentemente tener un correcto diseño de planta. 
TABLA 11: Diagrama De Relación De Actividades 
Fuente: Elaboración propia 
 













Fuente: Elaboración propia 
1 PATIO DE CARGA Y DESCARGA
2 ALMACEN
3 AREA DE MATRICERIA
4 AREA DE MOLINO











Con ambos diagramas y tablas de relación de actividades se concluye que el 
ordenamiento de las áreas según el flujo de materiales está de igual manera que el 
plano proyectado anteriormente FIGURA 13 Y 14. 
 
 Calculo del método de Guerchert 
ÁREAS DIMENSIONES (m²) 
Patio de carga y descarga 155.6 
Almacén 34.6 
Área de matriceria 74.37 
Área de molino 42.2 
Área de prensado 20 
Oficinas  20.9 
SSHH 6.5 
 
Se utiliza el método de Guerchert para calcular el espacio que se requiere 





Largo (L) Ancho (A) Altura(h) 
Prensa 1 1 2 1.50 1.0 2 









Largo Ancho Altura 





Abreviado Descripción del parámetro 
n Cantidad de elementos requeridos 
N Numero de lados utilizados 
SS Superficie estática 
SG Superficie gravitacional = SS x N 
K Coeficiente de superficie evolutiva =0.5 x 
(hm/hf) 
Hm Promedio de equipos móviles 
Hf Promedio de quipos fijos 
SE Superficie evolutiva=k x (SS +SG) 
ST Superficie total= n x (SS+SG+SE) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
TABLA 12: Método De Guerchert En Área De Prensado 
Elementos 
Fijos 
SS SG SE ST 
Prensa 1 1.50x1.00= 1.50 1.50x2=3 0.25x(1.50+3)= 1.13 5.63 
Laminadora 1.10x1.00=1.10 1.10x2=2.20 0.25x(1.10+2.20)=0.83 4.13 
Elementos 
móviles 
SS SG SE  
Mesa 
industrial 




Hm (2+2)/2= 2 
Hf 1 
k 0.5x(1/2)= 0.25 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En esta tabla se ha aplicado el método de guerchert respecto a la dimensión de estudio 
de métodos  y el indicador de cálculo de superficies del área necesaria, con esto se 
obtiene que se necesita un área de 30.39 m² esto es lo que se requiere y por ahora el 
área que es ocupada por este procesos cuenta con una dimensión de 20m² en el área 
de prensado puesto se tiene que incrementar esa área para poder obtener métodos 
productivos. 
 
 Calculo de espacio disponible 
 




Este espacio está en plena construcción y aún no esta acabado para que el área de 
prensado funcione con normalidad pero ya se están colcocanso algunas herramientas 
y maquinas necesarias para la ejecucion de las suelas de caucho aquí seran acabadas 
y empaquetadas para luego ser llevadas a los clientes, este espacio es mucho mejor 
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que el anterior ya que tiene muchas entradas y salidas en la que se puede realizar un 
mejor desplazamiento. Posee una dimensión de 2.9 m por 10.8 m obteniendo como 
total 31.32 m² y nosotros necesitamos según el metodo de guerchert 30.39 m² esto 








Esta es el área anterior que posee 20 m2 para ser exactos 4m x 5m es un área muy 
reducida con pequeños espacios para realizar los movimientos y hace que al no poder 
acomodarse bien la producción sea un poco más lenta porque no hay facilidad de 
transporte, también se ve el área desordenada con poca iluminación y recalcando que 






 Realizar diagramas de procesos 
DAP después 








































TRANSPORTE A ÁREA 
DE MATRICERIA
FRESAR LA PLANCHA








TRASLADO A PLANTA 2

































































































TRANSLADO A PLANTA 2






















































Fuente: Elaboración propia 
 
La diferencia que existe entre el DAP del antes y el de después es que se eliminó la 
demora de 15 minutos que se produce solo en un recorrido pero si se multiplica 3 que 









MOLDES DE ALUMINIO CON 






CALENTAR  EL MOLDE EN
LA PRENSADORA
CORTAR ROLLOS DE 
CAUCHO
COLOCAR TIRAS EN EL 
MOLDE
INGRESAR EL MOLDE CON 

























TABLA 13: Diagrama Analítico De Proceso Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se obtiene 3119 min del área de matriceria debido a la reducción del traslado al área 
de prensado y antes el resultado era de 3131. 
 
Fuente: Elaboración propia 





Fuente: Elaboración propia 
En esta tabla se muestra que el tiempo total es de 57.5 minutos antes teníamos 75.5 
minutos se ve reflejada la mejora porque el traslado ha disminuido y recepcionar los 
materiales ahora es más rápido por la cercanía de las áreas, en condiciones normales 
los moldes ya están hechos solo depende del pedido del cliente si es que cambia el 
diseño de la suela. 









01/05 -06/05 74.36 23 3.23 
08/05 - 13/05 73.92 23 3.21 
15/05 - 20/05 73.04 23 3.18 
22/05 - 22/05 72.16 23 3.14 
29/05 - 03/06 73.04 23 3.18 
05/06 - 10/06 71.28 23 3.10 
12/06 - 16/06 72.16 23 3.14 
19/06 - 24/06 71.28 23 3.10 




Respecto al estudio de tiempos realizado en la empresa, por medio de la medición de 
los tiempos de traslado de un área hacia otra se muestra el resultado después de la 
mejora de 3.16 minutos en promedio de recorridos por cada vez que el material es 
llevado a la operación siguiente. 
 Diagrama de recorrido 
FIGURA 25: Diagrama de Recorrido después 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Este es el recorrido que se hará en la planta 1, es decir primero el estacionamiento  
es el lugar donde se recoge la materia prima y se coloca en una parte del área del 
molino y los otros materiales recorren por las líneas naranjas, la división se hace entre 
los dos primero procesos principales ya que existen 3 procesos principales de los 
cuales los dos primeros son el de la elaboración de la matriz en el área de la matriceria 
que recorre por las líneas azules y el otro es el de la elaboración de los rollos de caucho 
que recorren por las líneas rojas estos dos procesos se seguirán llevando a cabo de 
la misma manera y se unirán los productos finales para ser llevados al prensado ahora 
se encuentran tres metros de distancia entre el molino y el prensado, en el caso de la 
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matriceria con el prensado están a 3 metros y medio de distancia por lo cual el tiempo 
de traslado y la cercanía entre las áreas es menor y se ha logrado que el material se 
mueva de manera ordenada, consecutivamente. Se ha facilitado el movimiento de un 
lugar hacia otro. 
 Instalación de máquinas 
Se tiene que realizaron las conexiones  eléctricas de las máquinas de prensado y se 
acomodó en el lugar que antes estaba desocupado y también con la mesa de trabajo 
para realizar el empaquetado. 
Se ordenaron las herramientas para poder encontrarlas con mayor facilidad y que no 
estén dispersas en las máquinas 
 
Y toda el área actual del prensado está lista para que la máquina este colocada. Por 
ello se cerró la planta 2 para que solo la planta 1 esté operativa y próximamente se 
verán los resultados luego de la mejora efectuada. 
 
2.7.4 Situación mejorada 
 
Después de la implementación de la mejora en la empresa EVC RUBBER se logró 
este resultado de 18839 pares de suelas de caucho por dos meses por lo cual se ha 












31/07 - 05/08 1391 1692 82.21% 
07/08 - 12/08 1392 1692 82.27% 
14/08 - 19/08 1393 1692 82.33% 
21/08 - 26/08 1395 1692 82.45% 
28/08 - 02/09 1393 1692 82.33% 
04/09 - 09/09 1395 1692 82.45% 
11/09 - 16/09 1394 1692 82.39% 
18/09 - 23/09 1395 1692 82.45% 
   82.36% 
Fuente: Elaboración propia 
 
En eficacia se obtuvo un 82% de lo que antes era 74% se ha incrementado en un 8% 
FIGURA 26: Porcentaje de producción después de mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
Aquí se puede ver que la curva es ascendente puesto que ha mejorado la eficacia, al 
inicio se dificulta poder producir ya que los trabajadores recién se están adaptando a 


























31/07 - 05/08 2351 2880 81.63% 
07/08 - 12/08 2352 2880 81.67% 
14/08 - 19/08 2354 2880 81.74% 
21/08 - 26/08 2356 2880 81.81% 
28/08 - 02/09 2354 2880 81.74% 
04/09 - 09/09 2358 2880 81.88% 
11/09 - 16/09 2356 2880 81.81% 
18/09 - 23/09 2358 2880 81.88% 
   81.77% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Con respecto a la eficiencia antes era de un 75% y ahora después de la mejora se ha 
aumentado en 7% puesto que el tiempo de desperdicio ha sido disminuido en gran 
cantidad. 
 
FIGURA 27: Porcentaje de eficiencia después de mejora 
 
















Aquí se puede ver que la curva es ascendente puesto que ha mejorado la eficiencia. 
La productividad después de la mejora es la siguiente: 
 
PRODUCTIVIDAD: 0.82 x 0.82 = 0.6724 
 
Es decir la productividad de la empresa es del 67% por lo cual se ha mejorado la 
productividad del área de prensado.  







0.822 0.816 0.67 
0.823 0.817 0.67 
0.823 0.817 0.67 
0.824 0.818 0.67 
0.823 0.817 0.67 
0.824 0.819 0.68 
0.824 0.818 0.67 
0.824 0.819 0.68 
  0.67 
Fuente: Elaboración propia. 
2.7.5 Análisis económico financiero 
Costo de producción 
Los costos para fabricar las suelillas se presentan en la siguiente tabla, la cual se ha 
realizado en base a la producción de un rollo; la empresa vende cada docena de 
suelillas a 50 soles y cada docena cuesta producir 29.64 soles, por ello la ganancia 
por cada docena es de 20.36 soles. La materia prima, insumos, químicos que se 
utilizan para producir las suelas a base de caucho se compran en dólares, estos luego 
son pesados para obtener la misma mezcla para todos los rollo con un mismo estándar 





TABLA 21: Compra de Insumos- Costo Variable (Por rollo) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En el área de molino se han detectado costos de fabricación de s/. 147.70  por cada 
rollo, por lo cual dentro de la producción también se utiliza una matriz de aluminio o 
molde de aluminio el cual tiene un costo de 200 soles que dividido entre los 4 meses 
vendría a ser 50 soles por mes y a su vez este monto es compartido entre cada rollo 






Materia prima Cantidad Conertido a Kg Costo/unid Costo de Producción
Caucho 8.5 kg 8.5 2.80                    23.80                                      
Fillite 9.5 kg 9.5 0.18                    1.71                                        
Rubersil 3 kg 3 2.40                    7.20                                        
Bacht 500 gr 0.5 0.90                    0.45                                        
Aceite 3.5 L 4.5 2.10                    9.44                                        
COLOFONIA 200 gr 0.2 2.50                    0.50                                        
ULTRAPEG 4000 250 gr 0.25 2.30                    0.58                                        
OXIDO DE ZINC 200 gr 0.2 3.30                    0.66                                        
ACIDO ESTEARICO 200 gr 0.2 1.50                    0.30                                        
AZUFRE S 1000 200 gr 0.2 0.70                    0.14                                        
TMTD 150 gr 0.15 2.50                    0.38                                        
MBTS 100 gr 0.1 4.00                    0.40                                        
TMQ (LENTEJAS) 80 gr 0.08 2.21                    0.18                                        
26 45.73                                      
Costo área de 
molino 147.70S/.                              
(+) matriceria 148.18S/.                              
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TABLA 18: Sueldo de trabajadores 
Fuente: Elaboración propia 
 
Aquí el pago de cada trabajador es dependiendo del rango que ocupe en la empresa 
y la responsabilidad que cada una tiene involucra mucho en su sueldo, se realiza de 
manera de manera mensual y tienen todos los beneficios de ley. 
 
TABLA 19: Inversión de la aplicación 
INVERSIÓN  
Equipo de Traslado  S/.  22,100.00  
Limpieza  S/.       300.00  
Ayudantes  S/.       600.00  
  S/.  23,000.00  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para este cálculo se incluyen los gastos de la implementación esto es, la grúa que 
alquilarla sale con un monto de s/. 22 100, además de la limpieza del área que se 
encuentra en la planta 1 que será la nueva área de prensado uno de los trabajadores 
lo realiza pero con un pago adicional, con ello los ayudantes para el traslado de todos 
los materiales son dos ayudantes a cada uno le corresponde 300 soles, dando un total 
de 23 000 soles invertidos para la mejora esto es una salida. 
APORTES DEL 
EMPLEADOR
Matricero 1 900.00S/.         85.00S/.         150.00S/.                   75.00S/.     1,210.00S/.    81.00S/.                  1,291.00S/.               
Molinero 1 850.00S/.         85.00S/.         141.67S/.                   70.83S/.     1,147.50S/.    76.50S/.                  1,224.00S/.               
Prensadores 2 850.00S/.         85.00S/.         141.67S/.                   70.83S/.     2,295.00S/.    153.00S/.               2,448.00S/.               
Auxiliares 2 850.00S/.         85.00S/.         141.67S/.                   70.83S/.     2,295.00S/.    153.00S/.               2,448.00S/.               
6,947.50S/.    
Personal Administrativo 4 1,000.00S/.     85.00S/.         166.67S/.                   83.33S/.     5,340.00S/.    360.00S/.               5,700.00S/.               










FAMILIAR     
(10% RMV*)
VACACIONES GRATIFICACIONES 
TOTAL (MANO DE OBRA) =
75 
 
TABLA 20: Costos de Egresos Fijos 
COSTOS FIJOS     
Agua  S/.                       80.00  mensual 
Luz  S/.                    300.00  mensual 
Internet  S/.                    120.00  mensual 
Pago de trabajadores  S/.              13,111.00  mensual 
   S/.                          13,611.00    
Fuente: Elaboración propia 
 
En esta tabla se encuentran los costos que no varían según la producción, estos 
pagos se realizaran de manera obligatoria todos los meses es de 13,611 soles un 
costo que se mantiene. 
 
TABLA 23: Flujo de Efectivo 
     
Concepto AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE 
Saldo Inicial 15,000 18,337 21,151 24,092 
Ingresos de efectivo         
Ventas al contado 31,345 30,210 30,480 30,600 
Otros ingresos 3,000 3,000 3,000 3,000 
Total Ingresos 49,345 51,547 54,631 57,692 
          
Salidas de efectivo         
Compra de materiales 15,483 14,924 15,057 15,116 
Gastos de empaque 104 100.7 102 103 
Mano de obra 6,948 6,948 6,948 6,948 
Gastos administrativos 5,340 5,340 5,340 5,340 
Gastos de venta 240 240 240 240 
Pagos a cuenta impuesto a la renta 1,570 1,520 1,530 1,550 
Pago EsSalud  824 824 824 824 
Otros gastos 500 500 500 500 
Total Egresos 31,008 30,396 30,540 30,620 
     




VAN  S/.    43,092.40  
TIR 82% 
 
SUMA INGR  S/.      157,282.61  
SUMA EGRE  S/.        91,190.21  
SUMA DE EGRE+ INVERSION  S/.      114,190.21  
B/C 1.37737388 
Fuente: Elaboración propia 
 
Con este cálculo se considera que es viable esta aplicación ya que el resultado del 
ratio costo beneficio sale mayor a uno eso significa que el dinero invertido se logra 
recuperar y no solo eso por cada sol invertido se gana un 0.38 céntimos. 
 
Financiamiento 
La empresa obtiene el financiamiento por medio de ahorros ya que el recurrir a un 
préstamo llevaría a que el gasto aumente por los intereses puestos por la entidad 
financiera que son muy altos. 
 
III. RESULTADOS 
3.1. Análisis descriptivo 
Variable Independiente: Aplicación de redistribución de planta 
La variable independiente es decir la aplicación de la redistribución de planta se divide 
en dos dimensiones y cada dimensión posee un indicador que es: 
El cálculo del método de Guerchert que se emplea para saber el área que se necesita 
realmente para las maquinas asimismo establecer seguridad al trabajador y 
comodidad y esto da resultado a una mayor producción y un buen ambiente de trabajo 
un área de trabajo con los espacios requeridos. 
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El segundo indicador es el tiempo promedio de recorrido este indicador se utilizo 
especialmente porque se presentaban largas distancias de recorrido para el traslado 












Asimetría es mayor a cero entonces la curva es asimétricamente positiva por lo que se 
refiere a que los valores se reúnen más en la parte izquierda que en la derecha de la 
media. 
La curtosis tanto en el antes como el después es negativa esto quiere decir que existe 




FIGURA 28: Tiempo promedio de recorrido antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura se muestra que él tiempo promedio de recorrido antes  de la mejora es 
mínimo 14.89 min y máximo 15.35 min; y el de después de la mejora el mínimo es de 
3.10 min y el máximo de 3.23 min. 
Variable Dependiente: Productividad 
La variable dependiente productividad se determina por dimensiones y sus respectivos 
indicadores que son: 
%Eficacia, los datos de producción planificada que son datos oficiales de la empresa 
con lo producido realmente. 
1 2 3 4 5 6 7 8
TPR ANTES 15.23 15.22 15.35 15.06 15.14 14.97 14.97 14.89






















La asimetría de la eficacia respecto a la media aritmética sin necesidad alguna de una 
representación gráfica los coeficientes indican si hay los mismos números de 
elementos a la izquierda que a la derecha, la asimetría es negativa ya que el 
coeficiente es menor a cero. 
La curtosis es el apuntamiento, se puede decir que es más achatada porque el dato 




FIGURA 29: Porcentaje de eficacia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura se muestra que él % de eficacia antes  de la mejora es mínimo 73.6% y 
máximo 74%; y el de después de la mejora el mínimo es de 82.2% y el máximo de 
82.4%. 





1 2 3 4 5 6 7 8
EFICACIA ANTES 0.740 0.738 0.736 0.739 0.738 0.739 0.739 0.740




































La asimetría en la eficiencia antes es positiva puesto que es asimétricamente positiva 
por lo que los valores se reúnen más a la izquierda de la media y la asimetría después 
es negativa por lo que la curva es asimétricamente negativa los valores se reúnen más 
para la derecha. 
La curtosis antes y después ambas son negativas puesto que el grado de 
concentración es bajo, es leptocurtica de manera achatada. 
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FIGURA 30: Porcentaje de eficiencia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura se muestra que él % de eficiencia antes de la mejora es mínimo 74.6% y 
máximo 75%; y el de después de la mejora el mínimo es de 81.6% y el máximo de 
81.9%. 
Respecto a la productividad se muestran los resultados del producto de la eficiencia 




1 2 3 4 5 6 7 8
EFICIENCIA ANTES 0.750 0.747 0.746 0.748 0.748 0.749 0.749 0.750






































Para la productividad la asimetría tanto antes como después es negativa, menor a 
cero, esto quiere decir que los valores tienden a reunirse más a la izquierda. 
Con respecto a la curtosis e la antes es positiva y en el después es negativa puesto 
que, su grado de concentración es bajo, es leptocurtica de manera achatada. 
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FIGURA 31: Productividad antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura se muestra que la productividad antes  de la mejora es mínimo  54.9% y 
máximo 55.5%; y el de después de la mejora el mínimo es de 67.1% y el máximo de 
67.5%. 
3.2. Análisis inferencial  
Se realiza un análisis de normalidad a la muestra, para ello se utilizará una muestra 
pequeña porque la cantidad de datos son menores a 30 por ello se efectúa con Shapiro 
wilk. 
Hₒ: Los datos de la muestra provienen de una distribución normal  
Hₐ: Los datos de la muestra no provienen de una distribución normal 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9
PRODUCTIVIDAD ANTES 55.5% 55.1% 54.9% 55.3% 55.2% 55.4% 55.4% 55.5% 55.3%
























3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de redistribución de planta mejora la productividad de EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la eficiencia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 8, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 
TABLA 24: Productividad antes y después 






 55.5% 67.1%  
 55.1% 67.2%  
 54.9% 67.3%  
 55.3% 67.4%  
 55.2% 67.3%  
 55.4% 67.5%  
 55.4% 67.4%  
 55.5% 67.5%  
Promedios 55.3% 67.3%  
    





Interpretación: Según la prueba de normalidad Shapiro Wilk de la productividad, la 
significancia antes de la mejora, es = 0. 358>0.05 y la significancia de la productividad 
después es= 0.557 >0.05, de modo que tienen comportamiento normal, son 
paramétricos, por ello para la contrastación de hipótesis se usará la prueba de T-
student. 
Contrastación de la hipótesis general 
La contrastación de hipótesis se realiza con la prueba T-student, ya que los datos 
tienen comportamiento normal, por lo tanto son paramétricos. 
Ho: La aplicación de redistribución de planta no mejora la productividad de EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
Ha: La aplicación de redistribución de planta mejora la productividad de EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 





Interpretación: Según el análisis estadístico con la prueba T-student, ha quedado 
demostrado que la media de la productividad antes (0.55) es menor que la media de 
la productividad después (0.67), por consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal 
razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de redistribución de planta no 
mejora la productividad de EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C., y se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de 
redistribución de planta mejora la productividad de EVC RUBBER INTERNACIONAL 
S.A.C.  
 
Interpretación: Según la tabla, el sig=0,000 < 0,05 entonces se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis de investigación, la productividad aumento en 0.12. 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica 





















Interpretación: Según la prueba de normalidad Shapiro Wilk, la eficacia antes tiene 
una significancia de 0.178>0.05 y la eficacia después de la mejora tiene significancia 
de 0.027<0.05, por consiguiente los datos de la muestra del antes proviene de una 
distribución que no es normal es decir son paramétricos y el de después tiene un 
comportamiento no paramétrico, por lo tanto para la contrastación de la hipótesis se 
usara la prueba Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
La contrastación de hipótesis se realiza con la prueba Wilcoxon, ya que los datos no 
tienen comportamiento normal, por lo tanto no son paramétricos. 
Ho: La aplicación de redistribución de planta no aumenta la eficacia en EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
Ha: La aplicación de redistribución de planta aumenta la eficacia en EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
Regla de decisión: 
Ho:   µEFa ≥ µEFd 







Interpretación: Según el análisis estadístico con la prueba Wilcoxon, ha quedado 
demostrado que la media de la eficacia antes (0.74) es menor que la media de la 
eficacia después (0.82), por consiguiente no se cumple Ho: µEFa ≥ µEFd, en tal razón se 
rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de redistribución de planta no aumenta 
la eficacia en EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C., y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de 
redistribución de planta aumenta la eficacia en EVC RUBBER INTERNACIONAL 
S.A.C. 
 
 Si  ρᵥ ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Interpretación: De acuerdo a la regla de decisión según la tabla, el 0,010< 0,05 





3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica  













 Fuente: Elaboración propia. 
 
Interpretación: De la tabla , se puede verificar que la significancia de las eficiencias, 
antes y después, tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos  paramétricos; la 
eficiencia antes de la mejora es de=0,557>0,05 y la significancia de la eficiencia 
después de la mejora es= 0,366>0,05. Dado que lo que se quiere es saber si la 
eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Tstudent. 
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Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
La contrastación de hipótesis se realiza con la prueba T-student, ya que los datos 
tienen comportamiento normal, por lo tanto son paramétricos. 
Ho: La aplicación de redistribución de planta no aumenta la eficiencia en EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
Ha: La aplicación de redistribución de planta aumenta la eficiencia en EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. 
Regla de decisión: 
Ho:   µEa ≥ µEd 





Interpretación: Según el análisis estadístico con la prueba T-student, ha quedado 
demostrado que la media de la eficiencia antes (0. 75) es menor que la media de la 
eficacia después (0.82), por consiguiente no se cumple Ho: µEa ≥ µEd, en tal razón se 
rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de redistribución de planta no aumenta 
la eficiencia en EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C., y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación de 






Interpretación: Según la tabla, el sig=0,000 < 0,05 entonces se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis de investigación, la eficiencia aumento en 0.07. 
IV. DISCUSIÓN 
Después de haber realizado los métodos utilizados en la aplicación de redistribución 
de planta en la empresa EVC RUBBER INTERNATIONAL, se puedo obtener que la 
productividad antes de la aplicación estaba en 61% para luego pasar a 72%, asi 
también como la producción paso de un promedio de 1411 a 1531 pares de suelas de 
caucho semanal, teniendo un incremento de 120 pares semanal. 
Se determinó que la variable independiente, distribución de planta, influye 
significativamente en la variable dependiente, productividad. 
ALVA, Daniel y PAREDES, Denisse. En su tesis “Diseño de la distribución de planta 
de una fábrica de muebles de madera y propuesta de nuevas políticas de gestión de 
inventarios”. Tesis para optar el título de Ingeniero Industrial de la Universidad Católica 
del Perú, 2014. Los investigadores se centraron en obtener mayor capacidad de 
producción y de los ingresos por ventas, mediante una nueva distribución de planta 
utilizando como herramienta principal el Lay Out, el autor presenta dos posibles 
alternativas la primera se trata de colocar todas las áreas en un mismo nivel facilitando 
su integración y la segunda se diferencia porque esta cuenta con un segundo nivel 
acondicionado solo para los productos en melanina para el cuidado del polvo pero de 
estas dos la alternativa número uno genera mayores ventajas para las áreas de trabajo 
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y es más barata con respecto a la inversión, a metros de recorridos y retrocesos por 
ello mejora directamente la producción, por estas razones se elige la alternativa 1. 
Aplicando la distribución de planta  logra incrementar la capacidad de producción de 
la empresa de unos 3800 unid/año a 6784 unid/año esto conlleva a que los ingresos 
aumente, consecuentemente aumentaron las ventas a más del 50%, con ello también 
se mejoró el control de inventarios a un 14% menos y disminuyeron los costos de 
almacenamiento 43% menos. Por lo cual la alternativa mostrada logra reducir la 
pérdida de clientes ya que ahora se cumple con el pedido al cliente. Al realizar la 
distribución de planta en una nueva planta ya no existe saturación de los espacios y el 
tener solo una fábrica de producción permite tener integración de áreas y procesos se 
logra una reducción de S/.172,465.00 al año por eliminar los recorridos innecesarios y 
los costos de almacenamiento. Logrando así una productividad de planta del 87% 
De los resultados obtenidos en esta investigación se concluye que en comparación 
con el antecedente antes mencionado, respecto a la productividad, a la producción 
esta empresa logra mejorar de 3800 unid/año antes de la mejora a 6784 unid/año 
después de la mejora, en comparación con EVC RUBBER empresa en estudio obtuvo 
11291 pares de suelas de caucho antes de la mejora y después de la mejora se logró 
en 8 semanas producir 12246 docenas de suelas lo cual hace que el resultado sea 
mayor en cumplimiento en la empresa RUBBER puesto que prácticamente lo que ellos 
producen en un año RUBBER lo produce en 8 semanas, y en su porcentaje de 
productividad resulta un 87% lo cual RUBBER posee actualmente un 72%. 
FUERTES, Wilder. Análisis y mejora de procesos y distribución de planta en una 
empresa que brinda el servicio de revisiones técnicas vehiculares. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial) Análisis y mejora de procesos y distribución de planta en una 
empresa que brinda el servicio de revisiones técnicas vehiculares. Lima-Perú 
(2012).Esta empresa en estudio se dedica al servicio de revisión técnica de vehículos 
con más de 3 años de antigüedad por lo cual presentan problemas ya que la demanda 
ha incrementado y la calidad a disminuido y tiene 7 causas que son las demoras en el 
proceso de inspección, falta de procedimientos, cuellos d botella, falta de estaciones 
de trabajo, mala distribución en la planta, desorden en las estaciones, falta de 
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capacitación y maquinas con falta de mantenimiento, se plantea un distribución de 
planta cada año; como se desea eliminar la incertidumbre de las estaciones de trabajo 
que se necesitan cada año además de quitar los cuellos de botella haciendo un cálculo 
de la demanda futura es decir pronósticos. En esta tesis se logra reducir los tiempo en 
cada estación de trabajo, en el ingreso se planteó crear un pre-ingreso por una página 
web y eso redujo un 13%, en la inspección visual se crea un checklist para facilitar el 
recojo de información, con esto el tiempo de operación se recorta en un 16%, también 
en la estación de entrega de certificados se plantea una remodelación con nuevos 
muebles especiales y se estima una reducción en un 17%, también se realiza un 
programa de mantenimiento integral para eliminar demoras a causa de averías y 
equipos en mal estado. 
Por otro lado, de estos datos se redujo en cuestión de tiempos lo máximo que se redujo 
fue un 17% en la etapa de entrega de certificados, haciendo una comparación con los 
resultados obtenidos de la mejora y el incremento porcentual de la aplicación de 
distribución de planta en EVC RUBBER con respecto a la eficiencia del área de 
prensado se ha obtenido una mejora porcentual del 10% puesto que se logró un menor 
aumento que la empresa anterior de revisiones técnicas. 
OSPINA, Juan. Propuesta de distribución de planta para aumentar la productividad en 
una empresa metalmecánica en ate. Tesis (Título de Ingeniero Industrial y Comercial) 
Universidad San Ignacio de Loyola Lima-Perú (2016). Comenta que mediante la nueva 
propuesta de distribución se realizó una simulación para observar los recorridos en el 
flujo de producción para el gabinete Premium de 45 UR y ya que los tiempos de 
recorridos se redujeron esto hizo que incrementara la capacidad diaria de producción 
antes producían 288 gabinetes y ahora producen 384 esto hace que obtengan 
mayores ingresos y cumplen con la fecha de pedido estipulada por los clientes. 
De manera que los resultados obtenidos en esta investigación, se concluye que en 
comparación con el antecedente antes mencionado, respecto a la eficacia, a la 
producción esta empresa logra mejorar de 288 gabinetes mensual antes de la mejora 
a  una producción de 884 gabinetes mensual después de la mejora, en comparación 
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con EVC RUBBER empresa en estudio obtuvo 11291 docenas de suelas de caucho 
antes de la mejora y después de la mejora se logró en 8 semanas producir 12246 
docenas de suelas lo cual hace que el resultado sea mayor en cumplimiento en la 
empresa RUBBER puesto que prácticamente lo que ellos producen en un año 
RUBBER lo produce en menos de 8 semanas, por ello es más eficaz, porque uno tiene 
un aumento de 90 unidades más y el otro de 955 . 
Por lo antes expuesto se concluye que los autores de cada tesis presentan una postura 
a favor de esta investigación, de modo que concuerdan en que la implementación de 
una redistribución de la planta logra incrementar la productividad  de la empresa 
cuando se lleva a cabo la eficiencia y eficacia en los procesos productivos de manera 
que esto genera que se produzca más, se reduzcan los tiempos muertos, se cumpla 
con los plazos de entrega de pedidos y también el aumento de ganancia por la 
posibilidad de producir más y con ello beneficia no solo beneficia a la productividad, 
sino a tener clientes satisfechos y ser más competitivos con el mercado.  
V. CONCLUSIONES 
 De acuerdo a los objetivos planteados se puede concluir que la aplicación de 
redistribución de planta si logra mejora la productividad en la empresa EVC 
RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. en 18% de incremento porcentual luego de 
haber realizado el mejoramiento de la eficacia y eficiencia. 
 
 Con respecto al objetivo específico uno la aplicación de redistribución de planta 
logra aumentar la eficacia en EVC RUBBER INTERNACIONAL S.A.C. de modo 
que se vio un aumento en la producción de 7% y esto se obtuvo gracias al 
método de distribución de planta secuencial con la ayuda del método de 
guerchert para saber de qué manera colocar cada área respecto a la 
producción, logrando áreas juntas y aprovechando el tiempo para producir más. 
 La eficiencia en la empresa EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. logra 
aumentar por medio de la aplicación de redistribución de planta un 10%, con 
ayuda de la reducción de los tiempos de traslado ahora siendo menor la 
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distancia entre un área y otra con el estudio de los tiempos de recorridos se 
efectuaron cambios y en vez de dos plantas ahora se labora en una teniendo 
así tiempos de recorridos pequeños y facilidad de traslado del material de un 
área a otra. 
VI. RECOMENDACIONES 
Es posible realizar algunas recomendaciones que brinden a la empresa un 
mejor proceso productivo y distribución general, a continuación se presentan: 
 
 Se recomienda a la empresa medir la productividad cada periodo para 
poder darse cuenta si se está utilizando de manera adecuada tanto los 
tiempos como recursos. 
 Se deben emplear medidas de limpieza y orden, se propone realizar una 
implementación de las 5S para mantener la planta en buenas 
condiciones. 
 La empresa debe tener en cuenta que los resultado obtenidos mediante 
el desarrollo de la tesis, aplicando la redistribución de planta, ayudan a 
aumentar y mejorar la productividad, por esta razón se recomienda 
continuar con los procesos y cambios realizados. 
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ANEXO 2: Formatos de Recopilación de datos (producción)  




       
 
EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. 
Formato de Unidades 
Fecha: …../…../….. 
Hora
:   
        
Indicador:   
        





     
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      





ANEXO 3: Formatos de Recopilación 
de datos (tiempos) 




       
 
EVC RUBBER INTERNATIONAL S.A.C. 




        
Indicador:   
     Unidad min  





       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       















SEMANAS L M MI J V S
PRODUCCIÓ
N REAL
17/04 -22/04 164 164 163 165 166 164 986
24/04 - 29/04 162 164 164 165 165 163 983
01/05 - 06/05 166 162 164 163 162 164 981
08/05 - 13/05 163 164 164 162 165 166 984
15/05 - 20/05 165 164 162 163 164 165 983
22/05 - 27/05 163 165 165 163 165 164 985
29/05 - 03/06 166 165 163 164 164 163 985
05/06 - 10/06 164 164 165 162 166 165 986
7873
SEMANAS L M MI J V S
PRODUCCIÓN 
REAL
31/07 - 05/08 232 231 230 233 233 232 1391
07/08 - 12/08 233 231 231 233 231 233 1392
14/08 - 19/08 233 234 233 232 230 231 1393
21/08 - 26/08 231 233 232 232 234 233 1395
28/08 - 02/09 232 234 234 230 231 232 1393
04/09 - 09/09 233 232 231 233 234 232 1395
11/09 - 16/09 233 232 233 233 231 232 1394









ANEXO 7: JUICIO DE EXPERTOS 
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